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A high-pressure metal vapor discharge lannp, for 
exannpie and specifically a metal halide vapor 
discharge lamp, has a discharge vessel, in which 
electrodes are fitted from both ends, in form of an 
elongated ceramic hollow body, in which, in 
accordance with the invention, the ceramic is 
translucent, high-purity aluminum nitride (AIN). 
The end portions are closed off by closing 
electrodes in form of either solid pins or rods, 
from which electrode elements carried on shafts 
(13) extend, or a hollow tube (19) fitted into the 
end portion of the aluminum nitride discharge 
vessel and pinched and soldered shut. The solid 
or tubular closing elements can be inserted into a 
pre-sintered discharge vessel, preferably under 
inert atmospheric conditions, in a meticulously 
clean environment. Fortranslucidness, the high- 
purity aluminum nitride should have less than 
0.05% of metal cations, which may cause 
coloring or discoloration, less than 0.01% iron as 
two or three valent ions, and less than 0.01% of 
silicon or tungsten carbide (all percentages by 
weight), but may contain dopings between 0.01% 
and 5% of oxides or fluorides of the metals 
yttrium, calcium, neodymium, lanthenum and/or 
aluminum. 
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@ Entladungsgefaft fur eine Hochdruckenttadungslampe und Verfahren zu dessen Herstellung 



8ei einer Hochdruckentladungslampe besteht das Entla- 
dungsgefali aus hochretner Aluminiumnitrid-Keramik. Oiese 
Keramik vereinigt die Vorteile von Quarzglas und Alumini- 
umoxidkeramik. 

Als Durchfuhrung eignen sich Wolframstifte, Molybdan- 
kappen und-rohre. 

£s werden mehrere Herstellverfahren beschrieben. 
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Die Erfindung geht aus von einem EntladungsgefaB 
fUr eine Hochdruckentladungslampe gemaB dem Ober- 
begrif f des Anspruchs 1 . 5 

Unter dem Begriff Hochdruckentladungslampe sollen 
im folgenden vor allem Metallhalogenidentladungslam- 
pen verstanden werden; insbesondere solche, die fur die 
Allgemeinbeleuchtung geeignet sind und deshalb relativ 
kleine Leistungen (30 W - 200 W) aufweisen. lo 

Bei Metalihalogenidentladungslampen werden die 
Entladungsgef^Qe fast ausschlieQHch aus Glas mit ho- 
hem Si02-Gehalt, insbesondere Quarzglas, geferiigt 
(2.B. EP-PA 8 62 01 833), da sich Quarzglas als korro- 
sionsfest gegenuber Halogenen erwiesen hat Ein ent- 15 
scheidender Mangel ist jedoch die Mdglichkeit der Ent- 
glasung und die unzureichende thermische Belastbar- 
keit. da bei Ailgemeinbeleuchtungslampen die maximale 
Einsatztemperatur von Quarzglas bei etwa 1 000°C liegt. 
Hinzu kommt die extrem schlechte Warmeleitfahigkeit 20 
von Quarzglas (ca. 0,1 W/mK), die die lichttechnischen 
Qualitslten der Lampen beschrSnkt die ihrerseits bei 
Lampen ftir Allgemeinbeleuchtungszwecke eine we- 
sentliche Rolle spielen. 

Vereinzelt ist daher der Versuch unternommen wor- 25 
den, Metallhalogenidentladungslampen mit kerami- 
schen Entladungsgef^Ben zu entwickeln. Beispielsweise 
ist aus der EP-PA 8 53 06 012 die Verwendung eines 
keramischen EntladungsgefkBes aus AI2O3 bekannt. 
Zwar laOt sich dadurch die thermische Belastbarkeit er- 30 
heblich verbessern (maximale Einsatztemperatur ca. 
1700°C), doch treten umgekehrt Probleme mit der Kor- 
rosionsfestigkeit auf, insbesondere im Bereich der Ab- 
dichtung zwischen Keramikgef^Q und Endstopfen, well 
die vom Bau von Natriumhochdruckentladungslampen 35 
her bekannte Verwendung eines Niobrohrs. das im ther- 
mischen Ausdehnungskoeffizient dem AI2O3 angepaBt 
ist, hier wegen der fehlenden Korrosionsbestdndigkeit 
nicht anwendbar ist. In der EP-PA 8 53 06 012 wird vor- 
geschlagen, als Endstopfen Cermetplatten zu verwen- 40 
den, wobei ein Endstopfen eingesintert und der andere 
miitels einer Fritte verschlossen wird. Diese Ldsung ist 
jedoch weder im Hinblick auf die erzielbare Lebensdau- 
er noch hinsichtlich der Herstellungskosten zufrieden- 
stellend. 45 

AIN ist als keramisches Material fur die Substrather- 
stellung in der Halbleilertechnologie bereits bekannt 
(Z.B. US-PS 47 66 097). Dieses Material ist nicht transpa- 
rent. 

Aufgabe der Erfmdung ist es, ein EntladungsgefaB 50 
bereitzustelten,das sowoht eine hohe thermische Belast- 
barkeit aufweist als auch der starken korrosiven Wir- 
kung der Fullungsbesundteile auf lange Zeit standhait 

Weitere Aufgaben der Erfmdung sind: 

55 

- Schaffung eines moglichst isothermen Entla- 
dungsgefaBes. 

- Entwicklung eines einfachen und gut dichtenden 
Endstopfens fiir ein keramisches EntladungsgefaB 
sowie einer Abdichtungstechnik fur eine dauerhaf- 60 
te Verbindung zwischen EntladungsgefaB und End- 
stopfen. 

- Bereitstellung eines Verfahrens zur Herstellung 
des EntladungsgefaBes und Entwicklung einer 
Hochdruckentladungslampe mit einem verbesser- 65 
ten keramischen EntladungsgefaB. 

Diese Aufgaben werden durch die kennzeichnenden 



Merkmale der Anspriiche 1, 30 und 3! geldst Weitere 
vorteilhafte Ausgestaltungen finden sich in den darauf 
gerichteten Unteranspruchen. 

Als wesentiich fQr die Herstellung von AIN hoher 
Transparenz hat sich einerseits die Verwendung hoch- 
reiner Ausgangsstoffe und andererseits peinlich genaue 
Sauberkeit bei der Herstellung und Formgebung des 
Keramikkdrpers erwiesen. Der Abrieb der Werkzeuge 
(Wolframcarbid) wtirde sonst zu Einlagerungen von 
Fremdsubstanzen im Keramikkorper fiihren. In bezug 
auf die Reinheit hat sich gezeigt, daB Spuren von Silizi- 
um und Eisen in besonderem MaBe die Transparenz des 
EntladungsgefaBes beeintralchtigen. Es ist in bezug auf 
diese storenden Fremdsubstanzen eine Reinheit von 
mindestens 99,99 Gew.-% AIN ndtig, um die fur den 
Lampenbau erforderliche Transparenz dieses Materials 
von ca. 80% zu erreichen. 

Andererseits hat es sich als vorteiihaft erwiesen, den 
hochreinen Ausgangsstoff mit genau definierten, gerin- 
gen Mengen an Oxtden oder Fluoriden bestimmter Me- 
talle zu dotieren. Diese Zusatze dienen als Sinterhilfen, 
die ein Sintern bei geringeren Temperaturen und bei 
geringerem Druck erlauben und die Fahigkeit der Kera- 
mik zur Innigen Verbindung mit Abdichtmitteln (Lot) 
verbessern. Die optische Durchiassigkeit wird durch die 
ausgewahlten Zusatze nicht beeintrachtigt 

Fur den Lampenbau weist das erfindungsgemaBe 
transparente EntladungsgefaB eine Reihe von Vorteilen 
auf. Zum ersten ermdglicht die Verwendung von AIN 
eine hohe maximale Einsatztemperatur (ca. 1 700"* C) und 
ertaubt daher im Vergleich zu Quarzglas eine hdhere 
thermische Belastbarkeit, wodurch eine Erhdhung der 
Lichtausbeute und eine Verbesserung der Farbqualitat 
erzielt wird. Gleichzeitig ist AIN korrosionsfest gegen- 
Ober den Halogenbestandteilen der FQllung und gestat- 
tet die Verwendung korrosionsfester metallischer 
Durchfuhrungen oder Endabschnitte, wodurch die Le- 
bensdauer der Lampe verlangert wird 

Durch die Verwendung von AIN ist es also gelungen, 
die Vorteile von AI2O3 und von Quarzglas miteinander 
zu vereinigen, ohne Nachteile in Kauf nehmen zu mus- 
sen. 

Ein weiterer Vorteil der hochreinen AIN-Keramik ist 
die hohe Wirmeleitfahigkeit (ca. 150 W/mK), die mehr 
als sechsmal so hoch wie bei AI2O3 ist und die es erlaubt, 
weitgehend isotherme EntladungsgefaBe zu schaffen, 
wie sie gerade fiir Metallhalogenidentladungslampen 
besonders interessant sind. 

Dariiber hinaus ist es gelungen, auch den spezifischen 
Widerstand der AlN-Keramik so weit zu erhdhen (um 
einen Faktor 1000), daB sie fQr einen Einsatz als Entla- 
dungsgefaB in Frage kommt 

Ein weiterer Vorteil der Verwendung von AIN fur 
den Lampenbau ist, daB aufgrund des ahnlichen thermi- 
schen Ausdehnungskoeffizienten von AIN 
(5,4x lO-^K"^) und Wolfram (5,2 x lO-^K."') eine di- 
rekte Durchfiihrung in Form eines massiven Wolfram- 
stifts, der in das Ende des keramischen Hohlkdrpers 
eingesetzt wird, ermdglicht wird Diese Durchfuhrung 
ist best^ndig gegen Korrosion durch Halogene. 

Eine zweite Art der Durchfuhrung verwendet eine 
becherartig uber das Ende des Keramikrohrs gestQlpte 
Kappe aus Molybdaa Hierbei wird der Umstand ausge- 
nutzt, daB der thermische AusdehnungskoefFizient von 
Molybdan etwas hdher als der von AIN ist Die Keramik 
bleibt somit im Betrieb unter Druckspannung, was eine 
besonders hohe Festigkeit und Dichtigkeit der Durch- 
fuhrung bewirkt 
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Eine dritte Art der DurchfOhrung, die zugleich die 
Mdglichkeit des Evakuierens und Fullens beinhaltet, 
bietet die Verwendung eines koirosionsbest&ndigen 
Metallrohrs mit einem an den Keramikkdrper angepaB- 
ten Durchmesser. 

Die Erfindung soil im folgenden anhand einiger Aus- 
fahrungsbeispiele ndher erlautert werden. Es zeigt 

Fig. 1 cine Hochdruckentladungslampe, teilweise ge- 
schnitten, 

Fig. 2 ein erstes AusfOhrungsbeispiel eines Entla- 
dungsgef^Qes mit Durchfilhrungen im Schnitt, 

Fig. 3 ein zweites AusfOhrungsbeispiel eines Entla- 
dungsgef^Qes mit Durchfuhrungen im Schnitt, 

Rg. 4 ein weiteres AusfUhrungsbeispiel einer Durch- 
fOhrung im Schnitt, 

In Rg. 1 ist schematisch eine Metallhalogenidentla- 
dungslampe mit einer Leistung von 75 W dargestellt Sie 
besteht aus einem eine Lampenachse definierenden zy- 
lindrischen AuBenkolben 1 aus Hartgias. der an einem 
Ende mit einer Kuppe 2 verschlossen ist, wShrend am 
anderen Ende ein Schraubsockel 3 angebracht ist Im 
Bereich der Kuppe 2 ist ein Nippel 4 zur Halterung 
eines Gestells 5 ausgeformt Letzteres weist zwei 
Stromzuftihrungen 6 auf, die voneinander isoliert mit- 
tels einer Tellereinschmetzung 7 in das sockelseitige En- 
de des AuQenkoibens 1 vakuumdicht eingeschmolzen 
und in ublicher Weise mit dem Sockel 3 verbunden sind. 
Das Gestell 5 haltert ein axial im AuQenkolben 1 ange- 
ordnetes zylindrisches Entladungsgef^B 8 aus hochrei- 
ner AIN-Keramik, indem jeweils eine Stromzufuhrung 6 
tiber einen Leiter 9 mit einem Endabschnitt 10» 11, der 
jeweils ein Ende des Entladungsgefdfies abdichtet, ver- 
bunden ist. Einer der Letter, 9a, wird vom Ende des 
einen ZufOhrungsdrahts 6a gebildet, w&hrend der ande- 
re Leiter ein Blattfederteil 9b ist, das mit einem als Stab 
ausgebildeten Abschnitt der anderen Stromzufiihrung 
6b verschweiBt ist Diese Anordnung berucksichtigt die 
thermische Ausdehnung w^hrend des Lampenbetriebs. 
Der als massiver Metallstab ausgebildete Abschnitt er- 
streckt sich bis zur Kuppe 2 und ist dort zu einem Teil- 
kreis gebogen, der den Nippel 4 umfaBt 

Die beiden Endabschnitte tO, 1 1 aus massivem Wolf- 
ram (evtL mit geringen Zus^tzen an Kalium, SiUzium 
und Aluminium (BSD- Material)) tragen jeweils mittig 
eingesetzte Elektroden 12, bestehend aus einem Elek- 
trodenschaft 13 und einer am entladungsseitigen Ende 
aufgeschobenen Wendel 14. Der Elektrodenabstand be- 
trSgt 7 mm. Die FuUung des EntladungsgefSBes besteht 
neben einem inerten Grundgas, Argon, aus Quecksilber 
und ZusHtzen an Holmium- und Dysprosiumjodid. 
Durch die Verwendung des erfindungsgemSBen kerami- 
schen Entladungsgef^Bes aus Aluminiumnitrid ist es 
moglich, die Temperatur des Cold Spot auf 1200°C an- 
zuheben und die Lichtausbeute gegenuber vergleichba- 
ren konventionellen, mit einem EntladungsgefaB aus 
Quarzglas besttickten Metallhalogenidentladungslam- 
pen urn 20% zu steigern. Die Farbtemperatur betragt 
3500 IC der Farbwiedergabeindex erreicht die Stufe 1 
(Ra - 90). 

Ahnlich gute Verbesserungen der Lampeneigen- 
schaften zeigten sich auch bei anderen Lampenfiillun- 
gen, insbesondere bei der Verwendung von Natrium* 
und Zinnjodid. 

Daneben ist auch die Verwendung der AIN-Keramik 
fOr Natriumhochdrucklampen mdglich, deren FQIlung 
neben Edelgasen Quecksilber und Natrium enthSlt 

Das erfmdungsgemiBe EntladungsgefaB ist im 
Schnitt in Rg. 2 gezeigt Der keramische Hohlkorper 8 



mit einer Wandstflrke von Ofi mm weist einen Innen- 
durchmesser von 6 mm bei einer Gesamtlflnge von 
30 mm auf. le nach Leistung liegt die Wandstftrke be- 
vorzugt im Bereich von 0,2 - 1 mm, der Innendurchmes- 
5 ser bevorzugt zwischen 4 und 10 mm. Auf die Enden des 
Hohlkdrpers 8 ist innen ein Oberzug 15, bestehend aus 
einer dtlnnen Wolframschicht 15 (Dicke ca. 10 ^m) und 
einer darQber befindlichen AIN-Schicht mit Zusdtzen 
(S.U.), aufgetragen. Die Enden sind beide mit massiven 

10 Wolframstiften 10. 11 verschlossen, deren AuBendurch- 
messer dem Innendurchmesser des Hohlkdrpers 8 ange- 
paBt ist und deren Ldnge 10 mm betr&gt Dem Material 
der Stifte ist vorteilhaft bei hoher belasteten Lampenty- 
pen ein Zusaiz von 3-5 Gew.-% Rhenium zur Erho- 

15 hung der Rekristallisationstemperatur hinzugefOgt Die 
Stifte 10, 11 weisen einen Teilbereich 16 mit einem redu- 
zierten Durchmesser (3 mm) auf, so daB jeweils eine 
zwischen Hohlkdrper 8 und Teilbereich 16 umlaufende 
Tasche" 17 entsteht Die Lange des Teitbereichs betrftgt 

20 7 mm und ist so gewlhlt, daB er sich bis auBerhalb des 
EntladungsgefaBes erstreckt Der Uberstehende Teilbe- 
reich dient zur Befestigung der Zuleitungen, wahrend 
die Taschen das Einbringen einer zusatzlichen Menge 
an Abdichtmittel 18. bestehend aus einer Lotkomponen- 

25 te (Metalloxidlot) und einer als Sinterhilfe dienenden 
Komponente (AIN-Pulver), erieichtem. 

In einer anderen Ausfiihrungsform ist der reduzierte 
Teilbereich durch einen mit Riefen versehenen Bereich 
ersetzt In der Frontseite des Wolframstifts, die der Ent- 

30 ladung zugewandt ist, ist mittig eine Offnung ange- 
bracht, in der der Elektrodenschaft 13 eingesetzt ist 

Eine Ausfiihrungsform des EntladungsgefaBes als El- 
lipsoid 8' mit rohrfdrmigen Enden zeigt Rg. 3. Wahrend 
der eine Endabschnitt 10' wie in Rg. 2 aufgebaut ist, 

35 jedoch ohne Wolframschicht direkt in das rohrfdrmtge 
Ende des EntladungsgefaBes eingesintert ist besteht der 
zweite Endabschnitt aus einem Metallrohr 19. dessen 
AuBendurchmesser dem Innendurchmesser des rohrfdr- 
migen Endes des Ellipsoids 8' angepaBt ist Die Lange 

40 des Metallrohrs betragt 30 mm. wobei nur ein kleiner 
Teilbereich 20 im rohrfdrmigen Ende des Entladungsge- 
faBes eingepaBt ist Er ist mit Riefen 21 ausgestattet urn 
die Aufnahme eines Abdichtmittels 18 (s.o.) zu erleich- 
tern. Das Metallrohr 19 weist etwa in seiner Mitte, die 

45 sich auBerhalb des EntladungsgefaBes befindet eine 
flachgequetschte Verengung 22 auf. in der das Ende des 
verhaitnismaBig langen Elektrodenschafts 23 gehaltert 
ist Der sich daran anschlieBende Teilabschnitt 24 des 
Metallrohrs dient zur Befestigung der Zuleitung und ist 

50 am Ende ebenfalls gequetscht und vakuumdicht verld- 
tet 

Das Metallrohr 19 ist bevorzugt aus gesintertem 
Wolfram hergestellt da dieses Material aufgrund seines 
angepafiten thermischen Ausdehnungskoeffizienten 

55 und seiner ausgezeichneten Korrosionsfestigkeit eine 
besonders gute Abdichtung ermdglicht In einer ande- 
ren Ausfuhrung, die fur Lampentypen mit geringer Be- 
lastung und geringer Korrosion geeignet ist, hat sich als 
Material eine Eisen-Nickel-Cobalt-Legierung(Handels- 

60 name VACON) mit hohem Schmelzpunkt bewahrt Bei 
Fullungen mit besonders hoher korrosiver Wirkung 
(z.B. FOIIungen mit Na-Sn-Jodid-Komplexen) hat sich 
der Einsatz von Molybdanrohren als besonders vorteil- 
haft erwiesen. da Molybdan sehr korrosionsfest ist und 

65 sein thermischer Ausdehnungskoeffizient nur geringfQ- 
gig Qber dem der AIN-Keramik liegt 

Eine weitere bevorzugte Ausfflhrung einer Durchfuh- 
rung zeigt Rg. 4. Auf dem Ende 8' des Keramikrohrs 8 
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ist als Endabschnitt eine Kappe 25 aufgesetzt, deren 
Bodenteil 26 auf dem Ende 8' aufliegt und deren umlau- 
fender Rand 27 das Ende 8' umfaDt. wobei der Innen- 
durchmesser des Randes In etwa dem AuGendurchmes- 
serdes Rohrendes angepaOt ist unter Verwendung einer 
zwischen Rand 27 und Rohrende 8' sowie zwischen Bo- 
denteil 26 und Rohrende 8' eingebrachten Schicht eines 
Abdichtmittels ia In das Bodenteil 26 ist mittigein Elek- 
trodenschaft 28 eingesetzt Als Material fur die Kappe 
25 ist Molybdan besonders gut geeignet* da sein etwas 
hoherer Ausdehnungskoeffizient dazu fuhrt. daB im Be- 
trieb der Rand 27 der Kappe besonders dicht am Ende 8' 
des Keramikrohrs aniiegt. 

Nachfolgend soli das Herstellungsverfahren fur Ent- 
ladungsgefaBe gemaB den verschiedenen Ausfuhrungs- 
formen naher erl&utert werden. 

Bel der Herstellung eines AIN-EntiadungsgefslBes mit 
zwei Woiframstiften wird folgendcs Verfahren ange- 
wendet: 

Zunachst wird der zylindrische Keramikkdrper in 
hochreiner Aimosphare (N2 mit einer Reinheit von 
993999) vorgesintert Auf die Enden des Keramikkdr- 
pers wird zunflchst innen jeweils eine Wolframschicht 
als Paste aufgetragen. die das vakuumdichie Verbinden 
zwischen den Bauteilen erlelchtert AnschlieBend wird 
darauf eine weiiere Schicht. besiehend aus AIN-Pulver 
mit einem Lotzusatz aus 0,9 Gew..% Nd203 und 0^ 
Gew.-% Y2O3, aufgetragen. Dieses Lot ist von erhebli- 
cher Bedeutung fur die Qualitat der Verbindung, da es 
sowohl korrosionsbestandig als auch hochtemperatur- 
fest isL Obliche Lote (z.B. Metallot aus AgCuTi) haben 
sich hier als ungeeignet erwiesen. 

Gleichzeitig werden die Schafte der Elektroden in die 
Offnungen an der Frontseite der Wolfram-Stifte einge- 
setzt und durch Ldten oder SchweiQen verbunden. Der 
Schaft kann auch in den Wolframstift eingepreBt wer- 
den. Eine weitere Mdglichkeit ist, daB der Stift und der 
Schaft aus einem Stuck gefertigt sind Die Weiterverar- 
beitung erfolgt in einer Glove- Box. die nach wiederhoi- 
tem Spulen mit einer Inertgasatmosphare (Argon) ge- 
fulli wird, Hier wird zunachst ein erster Wolframstift in 
das erste Ende des Keramikgef^Bes eingesetzt. wobei 
die Tasche" bzw. die Riefen zur Verbesserung der Ab- 
dichtung zusatzJich mit einer Mischung aus AIN-Pulver 
und Lot (Metalloxidlot der Seitenen Erden (insbesonde- 
re Neodym, Yttrium oder Lanthan)) gefullt werden. und 
anschlieBend dichtgesiniert Vom anderen Ende des ke- 
ramischen Hohlkdrpers her werden dann die metallhal- 
tigen Fullungsbestandteile in fester Form (z.B. Quecksil- 
ber in Kapsel, Metallhalogenide als Tablette oder Kap- 50 
sel. die sowohi Quecksilber als auch Metallhalogenide 
enthalt) eingebracht AnschlieBend wird auch der zweite 
Wolframstift in das zweite Ende des keramischen Hohl- 
kdrpers unter Zugabe eines Abdichtmittels eingesetzt. 
wobei die Inertgasatmosphare in einem Teil der Glove- 55 
Box auf den Fulldruck (ca. 50 Torr) eingestellt wird. 
Dann wird auch der zweite Wolframstift dichtgesintert, 
wobei der erste Stift, in dessen Nahe die Fullungsbe- 
standteile zu liegen kommen. gekilhlt wird 

In ahnlicher Weise kann auch die Ausfiihrungsform 60 
mit der Kappen-Abdichtung hergestellt werden. 

Eine andere Mdglichkeit der vakuumdichten Verbin- 
dung zwischen Keramikrohr und Wolfram-Stift besteht 
darin, daB auf das Aufbringen von Schichten auf die 
Enden des Keramikrohrs und zusatzliche Abdichtmittel es 
verzichtet wird. Statt dessen wird der Stift eng passend 
in das Ende der "grOnen" Keramik eingefOhrt Beim 
Brennen der Keramik (unter Stickstoffatmosphare mit 
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Normaldruck) setzt, wie an sich bekannt, ein Schrump- 
fungsprozeB der Keramik ein, der schlieBlich zu einer 
vakuumdichten Verbindung zwischen Rohrende und 
Stift fQhrt 

5 Bei der Herstellung eines AlN-EntladungsgefaBes mit 
einem Wolframstift und einem Metallrohr (aus Molyb- 
dan) werden nach dem Vorsintern des Keramikrohrs 
bereits beide Endabschnitte in die Enden des Keramik- 
rohrs eingesetzt Der Wolframstift, der zuvor mit einer 
10 Elektrode bestuckt worden ist, wird nun bereits ebenso 
dichtgesintert wie das Metallrohr, das zuvor mit einer 
- Elektrode bestOckt worden ist, die in einer Verengung 
gehaltert ist Die Dichtsinterung kann bei beiden Endab- 
schnitten nach einer der oben beschriebenen Methoden 
15 erfolgen (direktes Sintem oder mit Abdichtmittel). Beim 
direkten Sintem kann auf Riefen oder Taschen an den 
Endabschnitten verzichtet werden. 

AnschlieBend wird das Keramikrohr durch das noch 
offene Metallrohr evakuiert und gespult Auf eine Glo- 
20 ve-Box kann bei dieser Ausfuhrung also verzichtet wer- 
den. Die Fiillung in pulverisierter oder flUssiger Form 
erfolgt durch das Metallrohr, ebenso die Inertgaszufuhr. 
Dann wird das Metallrohr an seinem Ende zugequetscht 
und verlGtet Im Fall, dafl das Metallrohr aus Wolfram- 
25 pulver gesintert ist, wird bei der Herstellung ein Kern- 
stift benutzt, auf den das Wolframpulver aufgeschlammt 
und dariiber die "grune" Keramik aufgezogen wird, wo- 
bei beide anschlieBend zusammen endgesintert werden. 
Die Erfindung ist nicht auf die hier gezeigten Ausfuh- 
30 rungsbeispiele beschr^nkt Betspielsweise kann der Au- 
Benkolben die Form eines Ellipsoids besitzen* um der 
hohen Betriebstemperatur des EntladungsgefaBes 
Rechnung zu tragen. 
Eine besonders geringe Abhangigkeit der Farbtem- 
35 peratur von der Brennlage wird erreicht durch ein eilip- 
soidfdrmiges Entladungsgefafi mit sehr guten isother- 
men Eigenschaf ten. Hier ist die Verwendung eines ellip- 
soidformigen AuBenkolbens aus naheliegenden Griin- 
den von besonderem Vorteil. 
40 Die Verwendung der hier beschriebenen verschiede- 
nen Endabschnitte und Herstellverfahren hangt vom je- 
weiligen Lampentyp ab. Beispielsweise ist bei hoher- 
wattigen Typen eher eine Direktsinterung vorteilhaft, 
wahrend bei niederwattigen Typen die Technik mit Ab- 
t- und Verbindungsmittel angewendet wird. 

Patentanspruche 

1. EntladungsgefaB far eine Hochdruckentladungs- 
lampe, bestehend aus einem langsgestreckten, ke- 
ramischen Hohlkdrper, dessen beide Enden mit je- 
weils einem Endabschnitt (10, 11; 10', 19) abgedich- 
tet sind. wobei jeder Endabschnitt (10, 11; 10', 19) 
eine Elektrode (12) mit Schaft (13) aufweist. die in 
das Innere des EntladungsgefaBes hineinragt. und 
wobei die Fullung ein Inertgas und den Dampf ei- 
nes oder mehrerer Metalle sowie ggf. Metallhalo- 
genide enthalt, dadurch gekennzeichnet, daB der 
keramische Hohlkdrper aus hochreinem Alumini- 
umnitrid (AIN) besteht, das durchscheinend ist 

2. EntladungsgefaB nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der keramische Hohlkorper ins- 
gesamt weniger als 0,05 Gew.-% an farbenden Me- 
tallkationen enthalt 

3. EntladungsgefaB nach Anspruch 2. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der keramische HohlkOrper we- 
niger als 0.01 Gew.-% Eisen als zwei- und/oder 
dreiwertige lonen enthalt 
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4. EntladungsgefSB nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daO der keramische Hohikdrper we- 
niger als 0,01 Gew.*% Silizium und/oder Wolfram- 
carbid enth^lt 

5. Entladungsgef^B nach Anspruch 1, dadurch ge- 5 
kennzeichnet, daB der keramische Hohikdrper Do- 
tierungen eines oder mehrerer Oxide oder Fluoride 
der Metalle Yttrium, Kalzium, Neodym, Lanthan 
und/oder Aluminium enth&lt 

6. Entladungsgef^B nach Anspruch 5, dadurch ge- 10 
kennzeichnet, daB der Anteil der Dotierungsstoffe 
zwischen 0,01 Gew,-% und 5 Gew.-% betrSgt 

7. Entladungsgef^B nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB der Hohikdrper ein Zylinder (8) 
ist. 15 

8. EntladungsgefaB nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Hohikdrper ein Ellipsoid 
ist 

9. EntladungsgefaB nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zumindest einer der Endab- 20 
schnitte durch einen massiven Wolframstift (10, 11; 
lOOgebildet wird. 

10. EntladungsgefaB nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der AuBendurchmesser des 
Stifts dem Innendurchmesser des Hohlkdrpers an 25 
seinen Enden angepaBt ist 

11. EntladungsgefaB nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Wolframstift (10, 1 1) einen 
Teilbereich (16) mit reduziertem Durchmesser auf- 
weist, der sich auf der von der Entladung abge- 30 
wandten Seite des Stifts befmdet 

12. EntladungsgefaB nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Wolframstift (10') mit dem 
Keramikkdrper direkt versintert ist 

13. EntladungsgefaB nach Anspruch 9, dadurch ge- 35 
kennzeichnet, daB der Stift auBer Wolfram einen 
Zusatz von Rhenium enthSIt 

14. EntladungsgefaB nach Anspruch 9. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Enden des Hohlkdrpers in- 
nen mit einer als Verbindungsmittel wirkenden 40 
Schicht (15) uberzogen sind, die Wolframpulver 
enthalt 

15. EntladungsgefaB nach Anspruch 9 und/oder 14, 
dadurch gekennzeichnet. daB der Wolframstift mit 
einem Abdichtmittel (18) abgedichtet ist, das sich in 45 
einer zwischen dem reduzierten Teilbereich (16) 
und dem Hohikdrper ausgebildeten Tasche (17) be- 
findet 

16. EntladungsgefslB nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Wolframstift (10, 11; 10') fur 50 
die Aufnahme der Elektrode entladungsseitig eine 
Offnung aufweist, in die der Elektrodenschaft (13) 
eingesetzt ist 

17. EntladungsgefSifi nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB einer der Endabschnitte ein kor- 55 
rosionsbestandiges Metallrohr (19) ist, dessen Au- 
Bendurchmesser dem Innendurchmesser des kera- 
mischen Hohlkdrpers angepaBt ist und dessen ent- 
tadungsfemes Ende Uber den keramischen Hohi- 
kdrper hinausreicht 60 

18. EntladungsgefaB nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Metallrohr (19) eine Veren- 
gung (22) aufweist, die den Elektrodenschaft (23) 
haltert 

19. EntladungsgefaB nach Anspruch 17, dadurch ge- 65 
kennzeichnet, daB das Metallrohr (19) innerhalb 
des Hohlkdrpers (8') mindestens eine Riefe (21) auf- 
weist, die mit einem Abdichtmittel (18) gefOllt ist 



20. EntladungsgefaB nach Anspruch 15 oder 19, da- 
durch gekennzeichnet dafi das Abdichtmittel AIN- 
Pulver enthalt 

21. EntladungsgefaB nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Abdichtmittel ein Lot aus 
einem oder mehreren Metalloxiden enthalt 

22. EntladungsgefaB nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Metallrohr (19) aus Wolfram 
oder einer Legierung der Metalle Nickel und/oder 
Eisen und/oder Cobalt besteht 

23. EntladungsgefaB nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB zumindest einer der Endab- 
schnitte als metallische Kappe (25) ausgebildet ist, 
die tiber das Ende des Hohlkdrpers gestUlpt ist und 
deren Innendurchmesser dem AuBendurchmesser 
des keramischen Hohlkdrpers an seinem Ende an- 
gepaBt ist 

24. EntladungsgefaB nach Anspruch 1 7 oder 23, da- 
durch gekennzeichnet daB der Endabschnitt aus 
Molybdan besteht 

25. EntladungsgefaB nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das EntladungsgefaB von einem 
durchsichtigen AuBenkolben(l) umgeben ist 

26. EntladungsgefaB nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der AuBenkolben als Ellipsoid 
geformt ist 

27. EntladungsgefaB nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Metalldampf Quecksilber 
und die Metallhalogenide Jodide und/oder Bromide 
der Seltenen Erdmetalle sind. 

28. EntladungsgefaB nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Metalldampf Quecksilber 
und die Metallhalogenide Jodide und/oder Bromide 
von Zinn (Sn) und/oder Indium (In) und/oder Thal- 
lium (Tl) und/oder Scandium (Sc) und/oder Natri- 
um (Na) sind. 

29. EntladungsgefaB nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Metalldampfe Quecksilber 
und Natrium sind. 

30. Verfahren zur Herstellung eines Entladungsge- 
faBes fOr eine Hochdruckentladungslampe nach 
Anspruch 9, bestehend aus den Schritten: 

- Vorsintern des keramischen Hohlkdrpers in 
hochreiner Atmosphare, 

- eventuelles Beschichten der Enden des 
Hohlkdrpers mit einem Abdichtmittel und/ 
oder Verbindungsmittel. 

- Verbinden der beiden als Wolframstifte 
ausgebildeten Endabschnitte mit den Elektro- 
den. 

- Einsetzen eines ersten Endabschnitts in den 
Hohikdrper in Inertgasatmosphare. 

- Einbringen der metallhaltigen FuUungsbe- 
standteile in flOssiger oder fester Form in 
Inertgasatmosphare. 

- Einsetzen des zweiten Endabschnitts in den 
Hohikdrper in Inertgasatmosphare, 

- evtl. Fullen der an den Endabschnitten aus- 
gebildeten Taschen mit Abdichtmittel, 

- Dichtsintem der Endabschnitte. 

31. Verfahren zur Herstellung eines Entladungsge- 
faBes fur eine Hochdruckentladungslampe nach 
Anspruch 17, bestehend aus den Schritten: 

- Vorsintern des keramischen Hohlkdrpers in 
hochreiner Atmosphare. 

- Verbinden des als Wolframstift ausgebilde- 
ten ersten Endabschnitts mit einer Elektrode 
mit kurzem Schaft und des als Metallrohr aus- 
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gebildeten zweiten Endabschnitts mit einer 
Elektrode mit langem Schaft, 

- Etnsetzen der beiden Endabschnitte in den 
Hohlkdrper, wobei in die Rtefe(n) des Metall- 
rohrs ein Lot in Form eines Drahtes oder Pul- s 
vers eingelegt wird. 

- Dichtsintem des ersten Endabschnitts und 
gleichzeitiges Verl5ten des Metallrohrs mil 
dem Hohlkdrper, im Bereich der Riefe(n) 

- Abpumpen und Ftillen des Entladungsgef^- lo 
Qes mit Inertgas durch das Metallrohr, 

- EinfQlien der metallhaitigen Fullungsbe- 
standteile in flussiger oder fester Form durch 
das Metallrohr, 

- VerschlieQen des Metallrohrs durch Zu- is 
quetschen und Veridten eines fluQeren Teilab- 
schnitts. 
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